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BASIC-ABSTRACT: 

The milling tool (1) is for producing a bezel (4) with high-quality finish, not 
requiring subsequent polishing e.g. on an acrylic dial disc (3). It is rotated at high 
speed in a milling machine. The tool head (18) has an approximately semi- 
cylindrical cross-section with a cutting edge parallel to the tool axis at a radius 
equal to the tool shank radius and a two-step gradual transition in circumferential 
direction from that radius to a concentric portion with constant smaller radius. 

This edge has a radiused transition into a short radial end cutting edge. The 
remainder of the tool end is recessed to the centre and the other half chamfered 
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at 20 deg. away from that end. The entire cutting edge is lapped and nr\ay be 
formed on a diamond insert plate. 
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Procedure for the production of a high gloss facet and 

Drill for the execution of the procedure the invention concerns a procedure for the production of a high gloss facet and drill for <the RTI 
ID=2.1> executlon< /RTI> of the procedure after in the generic term of the requirement for protection 1 indicated kind. 

In order to manufacture at a plexiglass scale a high gloss facet, it is well-known to manufacture a such surface with the help of the 
spraying technology. An additional <RTI ID=2.2> shaving< /RTI> for the production of a high gloss surface is not necessary. Problems 
result however in idea places, by which the light is differently broken. The effects developing thereby are felt with an equipment scale as 
negative. Mill and the subsequent polishing of a facet has regarding the optical characteristics a high quality, the production of a facet on 
this <RTI ID=2.3> way is </RTI> however very labor Intensively. 

<RTI ID=2.4> task of the invention is it to develop a manufacturing method< to> the /RTI production of a high gloss surface with which a 
polishing remachining is not necessary. 

The solution of the task <of RTI ID=3.1> takes place< /RTI> via the measures indicated in the requirement 1. Training further of the 
Invention are described in the Unteranspruchen. 

The invention avoids the well-known disadvantages. With the help of the machine cutting manufacturing method according to invention it is 
no longer necessary after unique milling of a facet to repolish the facet surface developed thereby. In additionist particularly necessarily for 
this purpose formed drills. A so formed drill is lapped In its entire gumption range. In order to make a high gloss milling surface in a 
processing step, the facet is milled front side. In addition the stretching table is swivelled around an angle, which corresponds to the angle 
of the phase. In order to obtain a very high surface quality, a particularly calmly running milling machine to be accomplished is to be used 
and the milling procedure with high cutting speed. By replacing the drill cut by a diamond panel a surface is reached, those some <RTI 
ID=3.2> highly pollshed< /RTI> surface <RTI ID=3.corresponds> to 3.</RTI> 

To assist in the understanding of the invention below a remark example is more near described on the basis the designs. 

Show: Fig. 1 a drill and a stretching table in the position for a 450-Phase Fig. 2 a Stirnansicht of the drill Fig. 3 a side view of the drill Fig. 4 
a side view of the drill 900 shifts to Fig. 3. 

Fig. 1 shows a drill 1 with a milling head 18 and a stretching table 2 with a workpiece 3. The stretching table 2 Is swivelled around an angle 
17 of 450 opposite the drill 1. Like that front side milling of the workpiece 3 is possible. It develops one - for facet 4 of 450 at the 
workpiece 3. 

Fig. a front side opinion of the drill 1 shows 2. The drill 1 has a cutting edge 5 with a first radius 19 and a free-wheel side 6. The free-wheel 
side 6 has a reduced second radius 20 opposite the first radius 19 of the cutting edge 5, around wedging the drill 1 at <the RTI ID=4.to 
avold> 1< erk> /RTI piece of 3. This reduced second radius 20 is reached in two stages. A first stage 13 has an angle <RTI ID=4.2> 
Tl< /RTI> of approximately 200 and a second stage 14 <a RTI ID=4.3> angle 2< /RTI> of for instance <RTI ID=4.4> 30 </RTI> to the 
normal one of a first drill half of 7. The milling head 18 is halbrundfdrmig trained, which is second drill half of 8 of the drill 1, as in Fig. 3 to 
see is left blank. 

Fig. a side view of the drill 1 shows 3. The cutting edge 5 of the drill i changes 13 and 14 into the free-wheel side 6 over the stages. The 
drill 1 is of that the direction of rotation turned away side of the lower edge of the cutting edge 5 to <the RTI ID=4.5> free on< /RTI> 
page 6 under an angle 15 tapered. Also hereby to wedging and thus a damage of the milled surface one works against. 

Fig. one shows 4 around <RTI ID=4.6> 90 </RTI> von Fig. side view shifted 3 to the drill half of 7. The cutting edge 5 is lapped over the 
entire long one. She changes with a gumption radius 10 from the vertical one into the horizontal. In the internal area of the cutting edge 5 
parallel to the radius 1 material is taken away up to the center 11 of the drill, so that an edge 9 and a free bar 12 develop. From the center 
11 the drill half of 7 at the cutting edge 5 opposite side is tapered around the angle 16. These measures, the edge 9, the free bar 12 and 
the tapered free-wheel side 6, prevent likewise a wedging of the drill and a damage of the surface of the workpiece by splinters. 
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(g) Verfahren zur Herstellung einer hochglanzenden Facette und Fraser zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteltung einer 
hochglanzenden Facette und Fraser (1) zur Durchfuhrung des 
' Verfahrens. Es wird durch spanabhebendes Frdsen eine 
hochglanzende Facette hergestellt. ohne daB ein nachtrdgli- 
ches Polleren der Oberflache notig 1st. Es wird dabei ein 
speziell gefomnter Fr^er (1) venvendet. Die Frasmaschine 
muB besonders ruhig laufen und eine hohe Schnittgeschwin- 
digkeithaben. (3209879) 
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P a t.ent an sprii che 

.Verfahren zur Herstellung einer hochglanzenden. Oberflache* 
und Eraser (l) zur Durchfuhrung des Verfahrens, insbeson- 
dere zur Herstellung einer Facette {k) an einem Plexiglas- 
korper, dadurch gekennzeichnet , dafi eine Frasmaschine mit 
einer hohen Drehzahl, sehr ruhigem Lauf und ein Fraser (l) 
mit Tolgenden Merkmalen verwendet wird: 

a) der Fraskopf (18) ist halbrundfbrmig ausgebildet; 

b) eine Schneidkante (5) geht von der AuBenkante parallel 
.zur Langsachse des Frasers (l) mit einem Schneidradius 

(10) in die Unterkante parallel zu einem ersten Radius 
(19) iiber; 

c) die Schneidkante (5) in radialer Richtung endet von 
auBen etwa bei der Halfte des ersten Radius (19); 

d) der Innenbereich der zum Radius parallelen Schneidkante 
(5) ist in Richtung der Fraserachse^ zuriickver setzt (9ill)i 

e) entlang der Frei lauf sei t e (6) des Fraskopfes (18) ver- 
andert sich ein unterer Freilaufwinkel von an der 
Schneidkante (5) auf einen Winkel ( 16) in der Grblien- 
ordnung von 20° an der der Schneidkante (5) gegeniiber- 
liegenden Kante (21 ); 

f ) der AuAenradius der Schneidkante (5) verringert sich von 
dem ersten Radius (19) an der Schneidkante (5) auf der 
Freilauf seite zu einem zweiten Radius (20) an der der 
Schneidkante (5) gegeniiberliegenden Kante (21); 

g) die Schneidkante (5) ist gelappt* 

Fraser nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl die 
Schneidkante (5) des Fraskopfes (18) ein Diamantplattchen 
enthalt. 
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Verfahren zur Herstellung einer hochglanzenden Facette und 
Fraser zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung. einer 
hochglanzenden Facette and Fraser zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach der irn Oberbegriff des Schutzanspruchs 1 ange- 
gebenen Art. 

Urn an einer Plexiglassk'ala eine hochglanzende Facette her- 
zustellen, ist es bekannt, eine derartige Oberflache mit 
Hilfe der Spritzt echnik herzustellen. Ein nachtragliches 
Riieren zur Herstellung einer hochglanzenden Oberflache ist 
nicht notig. Probleme ergeben sich jedoch an Einf allstellen , 
durch die das Licht unt erschiedlich gebrochen wird. Die dabei 
entstehenden Effekte werden bei einer Gerateskala als negativ 
empfunden. Frasen und nachtragliches Polieren einer Facette 
hat hinsichtlich der optischen Eigenschaf ten eine hohfi Quali- 
tat, die Herstellung einer Facette auf diese Weise. i?t aber 
sehr arbeitsintensiv. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Fertigungsverf ahren zur 
Herstellung einer hochglanzenden Oberflache zu entwickeln^ 
bei dem eine polierende Nacharbeit nicht erforderlich ist. 
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Die Losung der Aufgabe erfolgt, durch die im Anspruch 1 ange- 
gebeneri MaBnahmen. Veiterbildungen der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen beschrieben. 

Die Erfindung vermeidet die bekannten Nachteile. Mit Hilfe 
des erfindungsgemaAen spanabhebenden Fertigungsverf ahrens ist 
es nach einmaligem Frasen einer Pacette nicht mehr nbtig, die 
dabei entstandene Facettenoberf lache nachzupolieren. Dazu ist 
ein speziell fiir diesen Zweck geformter Fraser notwendig. Ein 
so geformter Fraser ist in seinem gesamten Schneidbereich ge- 
lappt, Um eine hochgl^nzende Frasoberf lache in einem Arbeits- 
gang anzuf ertigen, wird die Facette stirn^eitig gefrast.. Dazu 
wird der Auf spanntisch um einen Winkel geschvenkt, der dein 
Winkel der Phase entspricht. Um eine sehr hohe Oberflachen- 
giite zu erzielen, ist eine besohders ruhig lauf ende Fras- 
maschine einzusetzen und der Frasvorgang mit hoher Schneid- 
geschwindigkeit durchzufiihren. Durch Ersetzen der Fraserschnei 
de durch ein Diamantpla tt chen wird eine Oberflache erreicht, 
die der einer hochglanzpolierten Oberflache ait spricht.. 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird nachstehend ein 
Ausfiihrungsbeispiel anhand der Zeichnungen naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig» 1 einen Fraser und einen Auf spanntisch in der Stellung 

fiir eine 45^-Phase 
Fig. 2 eine Stirnansicht des Erasers 
Fig, 3 eine Seitenansicht des Erasers 

Fig. k eine Seitenansicht des Erasers 90*^ versetzt zu Fag. 3. 

Fig. 1 zeigt einen Fraser 1 mit einem Fraskopf 18 und einen 
Auf spanntisch 2 mit einem Werkstiick 3. Der Auf spanntisch 2 
ist um einen Vinkel 1? von gegentiber dem Fraser 1 ge- 

schwenkt. So ist ein stirnseitiges Frasen des Werkstiickes 3 
moglich. Es entsteht eine Facette k von am Werkstiick 3. 
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Fig. 2 zeigt eine stirnseitige Ansicht des Erasers !• Der 
Fraser 1 hat eine Schneidkante 5 mil einem ersten Radius 19 
und eine Freilauf sei te 6. Die Freilauf seite 6 hat einen ver- 
ringerten zweiten Radius 20 gegeniiber dem ersten Radius 19 
der Schneidkante 3i um ein Klemmen des Erasers 1 an dem Werk-> 
stiick 3 zu vermeiden. Dieser verringerte zvreite Radius 20 
wird in zvei Stufen erreicht. Dabei hat cine erste Stufe 13 
einen Winkel OC^ von etwa 20° und eine zweite Stufe ik elnen 
WinkeloCg von etwa 30° zur Normalen einer ersten Fraserhalfte 
7. Der Fraskopf I8 ist halbrundf ormig ausgebildet, die zweite 
Fraserhalfte 8 des Erasers 1 ist, wie in Fig, 3 zu sehen ist, 
ausgespart • 

Fig. 3 zeigt eine Seit enansicht des Erasers 1. Die Schneidkante 
5 des Erasers 1 geht iiber die Stufen 13 und l4 in die Freilauf- 
seite 6 (iber. Der Fraser 1 ist von der der Drehrichtung abge- 
wandten Seite der Unterkante der Schneidkante 5 zur Freilauf- 
seite 6 unter einem Winkel 15 abgeschragt .* Auch hiermit wird 
einem Klemmen und damit einer Beschadigung der gefrasten 
Oberf lache entgegengewirkt . 

Fig. k zeigt eine um 90° von Fig. 3 versetzte Sei t enansicht 
auf die Fraserhalfte 7* Die Schneidkante 5 ist iiber die ge- 
samte Lange gelappt. Sie geht mit einem Schneidradius 10 von 
der Vertikalen in die Horizontale iiber, Im Innenbereich der 
zum Radius parallelen Schneidkante 5 ist bis zur Mitte 11 des 
Erasers 1 Material weggenommen, so daB eine Kante 9 und ein 
freier Steg 12 entsteht. Von der Mitte 11 ist die Fraserhalfte 
7 an der der Schneidkante 5 gegeniiberliegenden Seite um den 
Winkel 16 abgeschragt. Diese Mafinahmen, die Kante 9» der freie 
Steg 12 und die abgeschragte Frei lauf seite 6, yerhindern eben- 
falls ein Klemmen des Erasers und eine Beschadigung der Ober- 
flache des Werkstiickes durch Spane* 
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